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ANSPROCHE 



1. Verfahren zum Heratellen von plcttenf 8rmigen Formwerk«-te* 
Rohlingen aua lignozelluloaehaltigen Teilchen, die mit 
mindoatens einem thermoplaat ischon Bindemittel veraehen 
auf eine Unterlage zwecka Bildung einea Vlieaea aufgebracht 
und danach durch Druck und Wirme verpreaat werden, da- 
durch gekennzeichnet, da8 daa aua 
einer Miachung aua lignozelluloaehal tigen Teilchen und 
mindeatena einem thermoplaatiachen Kunatatoff gebildete 
Vliea auf die erf orrierl iche Verarbei tungatemperatur dea 
bzw. der thermoplaatiachen Bindemittel erhitzt und danach 
kalt f ertiggepreaat wird. 

2. Verfahren nach Anapruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Erhitzen und dem Kalt- 
Fertigpresaen eins Vorverdichtung dea Vlieaes durchge- 
fuhrt wird. 

3. Verfahren nach An8pruch 1 und 2, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB die Vorverdichtung dea Vlieaer 
unter gleichzeitiger WSrmezufuhr durchgefQhrt wird. 

4. Verfahren nach Anapruch 1 und 2 Oder Anapruch 1 und 3$ 
dadurch gekennzeichnet, daB dem 
Vliea vor dem Verdlchten WSrme zugefuhrt wird. 

5.. Verfahren nach einem odor mehreren der AnaprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindeatena 
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die Erw3rmung der mit mindestens einem thermoplaa t iechen 
Bindemittel vsrsotzten 1 ignozsl lu losehalt igen Teilchen 
vor einem VerpreB-Vorgang durch UHF ausgefOhrt wird. 
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Verfahren zum Herstellen von plat tenf 3rmigen 
.Formwerks tflck-Rohlingen 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen 
von plattenf ormigen FormwerkstOck-Rohl ingen aus lignozellulose- 
haltigen Teilchen, die mit mindestens einem thermoplastischem 
Bindemittel versehen, auf eine Unterlage zwecks Bildung eines 
Vlieses aufgebracht und danach durch Oruck und WSrme ver- 
presst werden. 

Formwerkstflck-Rohlinge dieser Art ergeben ein Plattenmaterial $ 
welches sich dreidimensional nachverf ormen 13sst. Die 
spezifischen Eigenschaf ten dieses Produktes werden durch die 
Grundstoffe Holz und Kunststoff bestimmt. Holz ist leicht, 
elastisch und durch die Form der Sp3ne statisch stabilisierend • 
Kunststoff in der Form von Thermoplas ten ist vorformbar und 
widers tandsf ahig gegen Feuchtigkeit # Faulnis und Temparatur. 
So mischt man belspielsweise 60 % Hplzanteile mit 40 % Kunst- 
stoff anteilen und erschlieBt damit Anwendungsbereiche, die bis- 
her vom reinen Kunststoff beherrscht wurden« 

Im allgemsinen werden getrocknete Holzteilchen mit pulver- 
ffirmigem Kunststoff gemischt einer Formmaschine zugefQhrt, 
die das Ausgangsmaterial in dosierten Mengen auf einen end- 
losen Vliestr3ger ablegt. d9r anschlieBend daran eine Vor- 
warmstation und eine beheizte Fertigpresse durchlSuft, hinter 
der in der Vorschubrichtung eine Kuhl9tation angeordnet iat. 
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Dsr VliestrSger Gbergibt dann den Rohlingstrang on eine Be- 
slum- und Ablenkstat Ion , von der die einzelnen Formwerkstucke 
einem Lager zugefOhrt werden. Gestapelt gelagerte Formwerk- 
stQcke kSnnen dann am Herstellungsort der Rohlinge oder in 
einem anderen Werk unter ErwSrmen der Rohlinge die Form durch 
Verformen in einer Presse erhalten und dann gegebenenf al la 
auch noch durch einen Stanzvorgang die Form erhalten, die dem 
fertigen FormkSrper entspricht, 

Oer Erfindung liegt die Aufgabe zugrundo, die mit einem 
thermoplas tiachen Bindemi tt el versehenen 1 igrvpzel lulosehal t igen 
Teilchen, die zu plattenf Srmigen Formwerks t*44 -Rohlingen ver- 
arbeitet werden sollen, durch Oruck und W3rme so zu beein- 
^ flussen, daB die Formwerkst^^f -Rohl inge unmittelbar nach ihrem 
Fertlgpressen gestapelt zwischengelagert werden kSnnen. Diese 
Aufgabe wird erf indungsgemSS dadurch gel3st, daB das aus 
eiher Mischung von mindestens einem thermoplas tiachen Kunst- 
stoff und lignozellulosehal*-igen Teilchen bestehende Vlies 
auf die erf orderliche Verarbei tungstempera tur das th8rmo- 
plastischen Bindemi ttels , die im allgemeinen Olter der Er- 
weichungstemperatur des Thermoplaaten liegt, erhitzt und danach 
kalt f ertiggcpresst wird* Es entfSllt also die binher vorge- 
sehene Kuhlung des f ertiggepressten Rohlings, wodurch die 8au~ 
lSnge der Herstellungsanlage verkurzt und die Herstel lungs- 
kosten einer solchen Anlage verringert werden, 

ZweckmSBig ist es, vor dem Erhitzen mittels UHF (Mikrowellen) 
oder anderen gleichwirkenden Heizquellen und dem kalten Fertig- 
pressen eihe Vorverdichtung des Vlleses durchzuf uhren . Oiese 
Vorverdichtung des Vlieses kenn unter gleichzei tiger WSrmezu- 
fuhr erfolgeni es kann aber auch dem Vlies schon vor dem Vor- 
verdichten Warms zugefuhrt werden, wobei die Erw3rmung eben- 
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falls durch don Einsatz von UHF erzeugenden Vorrichtungen er- 
zielt wird, wenngleich auch In diesem Fall ebenfalls andere 
gleichwirkende Heizquellen vorgesshen werdon kSnnen. 

Wenngleich es an sich gleichgultig 1st, ob zum Vorverdichten 
bzw. zum kalten Pert igpressen diskont inuierlich arbeitende 
^ oder kontinuierlich arbeitende Pressen «ingesetzt werden kflnnen, 

empfiehlt sich der Einsatz kontinuierlich arbeitender Pressen, 
well dadurch Totzeiten vermieden werden und der AusstoB erhSht 
werden kann. 

Gleichgultig, ob mit diskontinuierl ich arbeitenden Vorpressen 
und Pert igpressen oder mit kontinuierlich arbeitenden Vor- 
pressen und kontinuierlich arbeitenden Fertigpressen gearbeitet 
wird, solltsn die mit mindestens einem thermoplastischen Kunst- 
stoff versetzton lignozellulosehaltigen Teilchen vor einem 
Vorverdichtungsvorgang beispielsweise durch UHF erhitzt werden, 
wahrend die Erhitzung unmittelbar vor der kalt arbeitenden Fortij 
presse vorzugsweise durch UHF-Energie erfolgt. Wird nach dem 
t kontinuierlichen Arbeitsverf ahren vorgegangen, dann werden die 

mit mindestens einem. thermoplastischen Bindemittel vermischten 
lignozellulosehaltigen Teilchen auf einen endlosen VliestrSger 
aufgelegt, und dann beispielsweise einer UHF-Vorrichtung zuge- 
fQhrt. Oas dadurch erwSrmte Vlies wird dann einer kontinuierlich 
arbeitenden Vorpresse zugefOhrt, die unbeheizt und beheizt aus- 
gebildet sein kann. In dieser Presse wird nicht nur die Oicke 
L des Vlieses verringert, sondern auch. die im Vlies vorhandene 
Luft entfernt, so da8 das vorverdichtete Vlies dann vorzugsweise 
durch UHF-Energie weiter erhitzt werden kann. An dieser Stelle 
kann aber auch eine ubliche Strahlungswarme-Quel le vorgesehen 
sein. 
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AnschlieBend an diesen zweiten Erh i t zungs vorgang , durch den 
der.bzw. die thermoplaatischen Kunststoffe ihra Verarbei tungo- 
temperatur erreicht haben, durchlauft das Vlies eine unbe- 
heizte kontinuierl ich arbeitende Presse, daren oberes Preaaen- 
band von einer Trennfolie umfaaat sein kann, danach 13sst 
aich der f art iggepreo8te Rohling ohne weiteres aofort ge- 
atapelt zwiachenlagern, weil die Rohlinge achon auf eine 
Temperatur von beispielsweiae 40 ° C gebracht warden und nun 
lagerfShig sind, ohne ihre Form zu Sndern. 

Soil der Rohling bzw. der aua einem Rohling durch Nachver- 
formung gefertigte Formkorper beispielaweiae durch eine oder 
mehreren Papierbahn ( en ) oder durch eine oder mahrera Kunst- 
stoffolien abgedeckt aein, dann kann man solche Abdeckachichten 
dem Vlies zufuhren, bevor ea in die kalt arbeitende Fertigpruaae 
eingefflhrt wirdj diea kann vor oder nach der Erwarmung bzw. 
Erhitzung dea Vliesga erfolgen. 
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